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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Impuls-RuhrreibschweiSen (Impulse Friction Stir Welding) 

@ Das in England neu entwickelte SchweiGverfahren un- 
ter der Bezeichnung "Friction Stir Welding" und in 
Deutschland als Ruhrschweifcen bekannt, setzt nach der 
Anfangphase eine stationare Phase voraus, in der die Pro- 
zefc- und Verfahrensparameter, wie z. B. die Werkzeugum- 
drehungen, der Drehmoment, die Schweifcgeschwindig- 
keit, die Werkzeugreibkraft und die Prefckraft, moglichst 
konstant gehalten werden. Die Erfindung verfolgt eine an- 
dere Strategie, namlich mechanise he Impulse wahrend 
des Schweiftens zu erzeugen, die die Bewegung des 
Werkzeugs und/oder das Werkstucks gezielt, regelmaSig 
und zeitabhangig beeinflussen. 

Durch die zwangslaufig erzeugten, zusatzlichen Bewe- 
gungen (Impulse) wird der Werkstoff im Bereich der 
Schweifcnaht verformt bzw. "verdichtet" und somit eine 
Feinstruktur erzielt. Die SchweiSnaht wird "gen am men", 
was zur Verbesserung der mechanisch-technologischen 
Eigenschaften insbesondere der Ermudungsfestigkeit 
fuhrt. 

Schweifcen von artgleichen und artfremden Materialien 
insbesondere von Nichteisenmetallen bwz. -legierungen 
sowie von Kunststoffen. 
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Beschreibung 

Das in England neu entwickelte SchweiBverfahren unter 
der Bezeichnung "Friction Stir Welding" (EP 0615480 Bl 
und EP 0752926 Bl), in Deutschland als Ruhrreibschwei- 5 
Ben oder ReibruhrschweiBen bekannt, erlaubt es iiber eine 
"teigige" Naht die mit Spalt "Null" aufeinander gedriickten 
Werkstiicke zu verbinden. Dieser Zustand wird durch die 
konlinuierliche Bewegung eines drehendes Werkzeugs er- 
reicht. Das Werkzeug besteht aus einem Snft und einer 10 
Schulter. Die Schulter verhindert den Verlust des durch den 
Stift ausgepreBten Materials. Dadurch bildet sich eine Naht 
aus, die ahnlich der konventionellen SchmelzschweiBnaht 
aussieht. Das SchweiBverfahren setzt nach der Anfangs- 
phase eine stationare Phase voraus, in der die ProzeB- und 15 
Verfahrensparameter, wie z. B. die Werkzeugumdrehungen, 
der Drehe moment, die SchweiBgeschwindigkeit, die Werk- 
zcugrcibkraft sowic die PrcBkraft, moglichst konstant gchal- 
ten werden. Durch das SchweiBen tritt eine Entfestigung des 
Werkstoffs im SchweiBnahtbereich auf. Auch die Ergeb- 20 
nisse von Schwingversuchen einiger SchweiBungen aus AL- 
Legierungen liegen im Bereich der WIG- bzw. MIGge- 
schweiBten Verbindungen (Kruger, LL: RuhrreibschweiBen 
von Aluminium, Braunschweig-Kolloquium, 29. Oktober 
1999,8Seiien). 25 

Der im Patentanspruch 1 angegebenen Erfindung liegt das 
Problem zu Grunde, die mechanisch-technologischen Werte 
der SchweiBverbindungen und insbesondere die Ermu- 
dungsfestigkeit zu verbessern. 

Die Verbesserung der mechanisch-technologischen Ei- 30 
genschaften wird durch das im Patentanspruch 1 der Erfin- 
dung aufgefuhrte SchweiBverfahren und im Patentanspruch 
2 der Erfindung aufgefuhrten Mitteln erreicht. Die zwangs- 
laufig erzeugten Bewegungen (Impulse) verformen die 
SchweiBnaht, "verdichten" und verfestigen sie. Die Struktur 35 
des Werkstoffs wird durch das "Hammern" im Bereich der 
SchweiBnaht verfeinert. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, daB die mit diesem SchweiBverfahren herge- 
stellten Verbindungen verbesserte mechanisch-technologi- 40 
sche Eigenschaften besitzen. Dadurch ergib sich eine Erho- 
hung der Lebensdauer und der Sicherheit von solchen 
SchweiBkonstruktionen. 

Einige Ausfuhrungsmoglichkeiten der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und werden im folgenden naher 45 
beschrieben. 

Es zeigt 

Fig. 1 Prinzip des Impuls-RuhrreibschweiBens (Patentan- 
spruch 1) und einige prinzipielle Ausfuhrungsmoglichkeiten 
(Patentanspruch 2) der Erfindung. 50 

Als wichtigeres Beispiel stellt sich die vertikaie Bewe- 
gung des Werkzeuges dar. Durch die impulsive zeitliche 
Veranderung der PreBkraft wird wahrend des SchweiBens 
der WerkstofT unter der Schulter des Werkzeugs "geharn- 
mert". Die im Werkstiick erzeugte plastische Verformung 55 
verfeinert die Nahtstruktur und verfestigt sie, was sich posi- 
tiv auf die Erhohung der mechanisch-technologischen Ei- 
genschaften und insbesondere derErmudungsfestigkeit aus- 
wirkt. 

60 

Patentanspriiche 

1. Impuls-RuhrreibschweiBen (Impulse Friction Stir 
Welding), dadurch gekennzeichnct, daB das Impuls- 
RiihrrcibschwciBcn mit den zwaugslaufig crzeugten, 65 
zeitabhangigen zusatzlichen Bewegungen (Impulsen) 
des Werkzeugs und/oder des Werkstucks zur Verfor- 
mung bzw. zur "Verdichtung" und Verfestigung des 
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Werkstoffs im Bereich der SchweiBnaht fuhrt. 
2, Impuls-RuhrreibschweiBen nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zusatzlichen Bewe- 
gungen (Impulse) des Werkzeugs und/oder des Werk- 
stiicks in einer Ebene, oder in mehreren Ebenen, gerad- 
linig und/oder kreisfbrmig, mit gleichen, oder unter- 
schiedhchen Zeitgesetzen, Nennwerten, Phasen, Fre- 
quenzen und Amplituden erfolgen. 
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